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Forfarande och anordning for deformation av en material- 
kropp 

UPPFINNINGENS BAKGRUND OCH TIDIGARE TEKNIK 

Den foreliggande uppfinningen avser ett forfarande for deforma- 
tion av en materialkropp, vid vilket ett stampelorgan med en mas- 
sa m fors mot och traffar en materialkropp med en sadan hastig- 
het att atminstone en aterstudsrorelse hos stampelorganet gene- 
reras, under det att en permanent deformation av kroppen gene- 
reras. Uppfinningen avser dessutom en anordning for deforma- 
tion av en materialkropp, innefattande ett stampelorgan inrattat 
att foras mot och traffa en materialkropp med en sadan hastighet 
att en aterstudsrorelse hos stampelorganet genereras, under det 
att en permanent deformation av materialkroppen genereras. 

Genom sokandens tidigare patentansokan nr WO 97/00751 ar det 
kant att fixera en materialkropp, antingen i solid form eller i form 
av ett pulver av korn, pellets eller liknande och med ett enda 
eller flera pa varandra foljande slag medelst en slagenhet astad- 
komma adlabatisk koalescens i materialkroppen, varigenom en 
snabb och effektiv deformation av materialkroppen erhalls. 

Enligt denna tidigare teknik bor, da ett flertal pa varandra foljan- 
de slag appliceras pa kroppen, intervallet mellan de pa varandra 
foljande slagen vara mindre an approximativt 0,2 sekunder. Vid 
kompaktering av pulver, foretrSdesvis metallpulver, foreslas att 
tre pa varandra foljande slag appliceras mot materialkroppen. Av 
dessa slag ar det forsta ett extremt latt slag som tvingar ut den 
mesta luften fran pulvret och orienterar pulverpartiklarna. Det pa- 
foljande slaget har mycket hog energi och hog slaghastighet i 
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syfte att astadkomma lokal adiabatisk koalescens hos pulver- 
partiklarna sa att dessa pressas samman till extremt hog densi- 
tet. Det tredje slaget har rnellanhog energi, d v s lagre energi an 
det andra slaget, och astadkommer slutlig formning av material- 
5 kroppen, vilken darefter kan sintras. Vid motsvarande defor- 
mation av en solid metallkropp kommer glidplan att under en 
kraftig lokal temperaturokning i materialet aktiveras, varigenom 
den erfordrade deformationen uppnas. 

I bagge de beskrivna fallen kommer emellertid en mycket kraftig 

10 impuls fran slagenheten att erfordras for att uppna den avsedda 
deformationsverkan da ett enda slag eller flera slag med ett 
mellanrum i storleksordningen 200 ms anvands for att uppna det 
onskade malet. Slagverktyget, eller stampelorganet, tillats att 
studsa tillbaka mellan varje enskilt slag. Det ar darvid ej i kontakt 

15 med materialkroppen mellan slagen, utan enbart en gang per 
slag. Slaget eller slagen ger en lokalt mycket kraftig hojning av 
temperaturen i materialet hos den deformerade kroppen. Da 
kroppens material innefattar en eller flera metaller eller metalle- 
geringar resulterar vanligtvis en sadan kraftig temperaturhojning i 

20 fasovergangar hos materialet, bade da det varms upp och da det 
darefter kyls. Kylningen kan dessutom ofta ske relativt snabbt, 
eftersom temperaturhojningen ofta ar lokal och varmen kan ledas 
bort via det omgivande, kallare materialet. Sannolikheten ar stor 
att oonskade strukturer och faser, t ex martensit i stal, erhalls 

25 som ett resultat av denna process. 

SAMMANFATTNING AV UPPFINNINGEN 

Ett syfte med den foreliggande uppfinningen ar att tillhandahalla 
ett forfarande, medelst vilket en deformation av en materialkropp 
av det inledningsvis namnda slaget utfors med en sa lag tempe- 
30 raturhojning i materialkroppen som mojligt under det att en full- 
god deformation av materialkroppen alltjamt uppnas. Darigenom 
skall forfarandet gora det mojligt att i stor utstrackning undvika 
uppkomsten av ofordelaktiga faser och strukturer i materialkrop- 
pen pa grund av alltfor kraftiga temperaturvariationer i denna. 



Uppfinnaren har vid praktiska experiment upptackt att fram- och 
atergaende vagor genereras i materialkroppen i det ogonblick da 
stampelorganet studsar tillbaka fr5n materialkroppen. Dessa va- 
gor definierar en kinetisk energi i materialkroppen, vilken energi 
5 successivt, i sekvenser, aktiverar glidplan i kroppen och formod- 
ligen aven orsakar inbordes forskjutningar av korn hos ett pulver 
under det att namnda vagor snabbt avklingar. Forsok har gjorts 
med materialkroppar av stal, vilka placerats pa ett underlag och 
vilka deformerats medelst ett stampelorgan som traffat dessa 

10 vertikalt ovanifran. Det har darvid noterats att de fram- och ater- 
^ gaende vagorna forflyttar sig fram och tillbaka vasentligen i 

stampelorganets anslagsriktning, d v s fran den yta hos material- 
kroppen som traffats av stampelorganet till den yta som anligger 
mot underlaget och ater. Hos sadana provmaterialkroppar av stal 

15 avklingar namnda vagor sa mycket att de ej langre genererar 
nagon namnvard deformation i materialet inom loppet av ett fatal 
millisekunder. 

Syftet med uppfinningen har uppnatts medelst ett forfarande av 
det inledningsvis namnda slaget, vilket ar kannetecknat av att 

20 stampelorganets aterstudsrorelse motverkas, varigenom atmins- 
tone en ytterligare stot av stampelorganet mot materialkroppen 
genereras inom en period, under vilken kinetisk energi i mate- 
Q rialkroppen genererar en ytterligare deformation av denna. Den 

atminstone ena ytterligare stoten tillfor darvid energi till mate- 

25 rialkroppen i sadan utstrackning att den bidrar till den kinetiska 
energin hos den fram- och atergaende vagen, varigenom en yt- 
terligare deformation av kroppen som astadkorns av namnda vag 
fortgar under en langre period an om ej nagon omedelbar ater- 
stot av stampelorganet utforts. Den ytterligare deformation som 

30 astadkorns av vagen kan innefatta enbart glidplansaktivering, 
och/eller inbordes forskjutningar av korn i fallet med en pulver- 
kropp. Den ytterligare stoten, vilken har en viss impuls och tillfor 
en viss energi, kommer, tack vare den ytterligare deformation 
som vagen astadkommit, att ytterligare plastiskt deformera krop- 

35 pen. En betydligt mindre impuls erfordras for en given deforma- 
tion vid denna tidpunkt, da fler glidplan ar aktiverade, an vad 
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som skulle ha varit fallet om den ytterligare stoten applicerats vid 
ett senare tillfalle, da namnda vag redan hade avklingat. 

Uppfinnaren har upptackt att en lagre total energi behover till- 
foras materialkroppen och att en forhallandevis lag temperatur- 
5 hojning i materialkroppen kan uppnas under det att den onskade 
deformationen av materialkroppen fortfarande uppnas med hjalp 
av det uppfinningsenliga forfarandet. 

Enligt ett foredraget utforande av det uppfinningsenliga forfaran- 
det appliceras en serie stotar med hjalp av stampelorganet mot 

10 materialkroppen inom namnda period. Genom en serie av snabba 
stotar tillfors materialkroppen kontinuerligt kinetisk energi som 
bidrar till att halla den fram- och atergaende vagen vid liv och sa- 
ledes gynnar fortsatt generering av den ytterligare deformationen 
i materialkroppen samtidigt som varje ny stot genererar en ytter- 

15 ligare plastisk f permanent deformation av kroppen. Serien av sto- 
tar astadkoms genom att en motsvarande serie av aterstudsar 
hos stampelorganet motverkas och en ny respektive stot astad- 
koms, vilken i sin tur genererar en ny aterstuds. Varje impuls, 
med vilken stampelorganet traffar materialkroppen ar saledes 

20 stor nog att generera en aterstuds hos stampelorganet inom 
namnda serie. Da flera pa varandra foljande slag appliceras mot 
materialkroppen for deformation av denna appliceras namnda 
serie av stotar i direkt anslutning till respektive slag. Slaget defi- 
nierar den forsta stoten i respektive serie av stotar. 

25 Enligt ytterligare ett foredraget utforande sjunker den impuls, 
med vilken stampelorganet traffar materialkroppen for varje stot 
inom namnda serie. Da ett slag som endast innefattar tva stotar, 
en forsta och en andra sadan, appliceras mot materialkroppen, 
har den forsta stoten en storre impuls an den andra. Tack vare 

30 vagens effekt pa materialkroppen ar det inte langre nodvandigt 
med en lika stor impuls fran den andra stoten for att generera en 
viss onskad ytterligare plastisk deformation. Det blir aven i prak- 
tiken enklare att astadkomma en andra stot med en mindre im- 
puls an den forsta stoten inom en sa kort tidsperiod som det ror 

35 sig om har (approximativt 1 ms), exempelvis genom effektiv 
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dampning av aterstudsrorelsen. Mojligheten att applicera en 
andra stot med en storre impuls an den forsta eller foregaende 
stoten skall emellertid inte uteslutas, om sa fordras. 

Enligt ett ytteYligare foredraget utforande a> mai&ftsfflempymn- err 
5 solid kropp som innefattar ett metallmaterial, varvid namnda de- 
formation innefattar en omformning av kroppen. Den ytterligare 
deformationen sker darvid genom att den kinetiska energin hos 
den fram- och atergaende kroppen genererar en successiv akti- 
vering av glidplan i materialkroppen. Genom att glidplanen akti- 

10 veras successivt kan en langsammare och mindre intensiv defor- 
mation av materialet astadkommas genom appliceringen av en 
eller flera ytterligare stotar utover den forsta mot materialkrop- 
pen. Temperaturhojningen i materialkroppen behover darmed inte 
bli sa stor som da en motsvarande deformation av#<kroppen skall 

15 uppnas medelst en enda stot, efter vilken den fram- och ater- 
gaende vagen i materialkroppen tillats att avklinga utan att nagon 
ytterligare energi-till denna tillfors utifran. 

Enligt ytterligare^ett J foredraget. utfSrande^ innefattar material- 
kroppen ett pulve-Fr anordnat i en^form. Deformationen av pulver- 

20 kroppen innefattar en kompaktering darav. Det uppfinningsenliga 
forfarandet erbjuder ett snabbt och effektivt satt att kompaktera 
pulver pa, t ex hardmetallpulver, utan att on6digt hoga tempe- 
raturer, som skulle kunna leda till bildande av oonskade struk- 
turer och /eller faser, genereras i pulvret. Sasom namnts ovan 

25 foreslar tidigare teknik att pulvermaterialkroppen kompakteras i 
tre steg, ett forsta steg da ett latt slag appliceras mot kroppen i 
syfte att astadkomma en initial orientering av pulverpartiklarna, 
ett andra steg da ett mycket kraftigt slag riktas mot pulvret for att 
astadkomma lokal adiabatisk koalescens hos pulverpartiklarna sa 

30 att dessa pressas samman till hog densitet, och ett tredje steg, 
vid vilket ett slag med medelhog energi appliceras mot pulver- 
kroppen och en slutlig formning ager rum. Det uppfinningsenliga 
forfarandet skulle med fordel kunna tillampas vid det andra 
steget och/eller eventuellt vid det tredje steget. 
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Ett ytterligare syfte med uppfinningen ar att tillhandahalla en 
anordning, medelst vilken det ar mojligt att bearbeta en material- 
kropp med hjalp av ett stampelorgan som traffar materialkroppen 
med en sadan impuls att en adiabatisk koalescens erhalls i mate- 
rialkroppen, varvid en minimal temperaturhojning astadkoms i 
kroppen samtidigt som den efterstravade deformationen erhalls. 

Detta syfte uppnas medelst en anordning av det inlednlngsvis de- 
finierade slaget, vilken ar kannetecknad av att den innefattar me- 
del for att motverka aterstudsen och for att generera en ytterli- 
gare stot av stampelorganet mot materialkroppen inom en period, 
under vilken kinetisk energi i materialkroppen genererar en ytter- 
ligare deformation i denna. 

Enligt ett foredraget utforande ar stampelorganets rorelsevag 
mot materialkroppen sadan att kroppen accelereras under inver- 
kan av den gravitationskraft som verkar pa denna och aterstud- 
sen motverkas av gravitationskraften. Darigenom kan stampelor- 
ganets egen massa utnyttjas for att generera den ytterligare stot 
som riktas mot kroppen. Foretradesvis tillats stampelorganet falla 
vasentligen vertikalt i riktning mot materialkroppen, varigenom 
gravitationskraften utnyttjas maximalt for att motverka aterstud- 
sen hos stampelorganet. 

Enligt ytterligare ett foredraget utforande innefattar anordningen 
medel for att applicera en kraft pa stampelorganet, vilken kraft 
verkar i riktning mot materialkroppen och motverkar aterstudsen. 
Genom ett lampligt val av stampelorganets massa, fallhojd och 
storlek pa den applicerade kraften F-, ar det salunda mojligt att 
styra tiden mellan tva pa varandra fSljande stotar av stampel- 
organet mot materialkroppen. Den applicerade kraften motver- 
kar inte enbart aterstudsen utan bidrar §ven till att aktivt skjuta 
stampelorganet i riktning mot materialkroppen. 

Enligt ytterligare ett foredraget utforande ar anordningen anord- 
nad att utfora en serie stotar medelst stampelorganet mot materi- 
alkroppen inom namnda period. Varje enskild stot sker darvid 
med en sadan hastighet hos stampelorganet att en efterfoljande 
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aterstuds av detta genereras. Anordningen kan darvid innefatta 
medel for att styra storleken pa den pa stampelorganet applicera- 
de kraften, t ex sa att denna successivt avtar for varje ytterligare 
aterstuds i syfte att astadkomma en harmonisk och inte alltfor 
5 snabb dampning av stampelorganets rorelser mot materialkrop- 
pen. 

Enligt ytterligare ett foredraget utforande sjunker den impuls, 
med vilken stampelorganet traffar materialkroppen for varje stot 
inom namnda serie. Framfor al It ar skillnaden i impuls stor mellan 

10 den forsta stoten och den andra stoten. De respektive impulserna 
bidrar till att forhindra att den fram- och atergaende vagen i 
materialkroppen avklingar for snabbt. Pa detta vis tillfors energj i 
form av kinetisk energi till materialkroppen inom en period, under 
vilken den kinetiska energin pa effektivaste satt genererar en de- 

15 formation i materialkroppen. Sasom namnts ovan innefattar den 
ytterligare deformation som vagen genererar i kroppen glidplans- 
aktivering. Varje ytterligare stot inom namnda period drar fordel 
darav for att generera en ytterligare plastisk deformation av ma- 
terialkroppen under det att namnda glidplan annu ar aktiverade. 

20 Ytterligare sardrag hos och fordelar med uppfinningen kommer 
att framga av den fortsatta beskrivningen och av de ovriga pa- 
tentkraven. 

KORT BESKRIVNING AV RITNINGARNA 

Uppfinningen skall harefter i exemplifierande syfte beskrivas med 
25 hansyn till de bifogade ritningarna, pa vilka: 

fig. 1 ar en schematisk tvarsnittsvy fran sidan, som visar en an- 
ordning for deformation av en solid kropp, 

fig. 2 ar en schematisk tvarsnittsvy fran sidan som visar en lika- 
dan anordning for kompaktering av ett pulver, 

30 fig. 3 ar ett diagram som schematiskt visar en registrerad for- 
skjutning av ett stampelorgan enligt fig. 1 eller 2 med tiden 
och 
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fig. 4 ar ett diagram som schematiskt visar den axiella hastighe- 
ten hos stampelorganet respektive en yta hos material- 
kroppen enligt fig. 1 med tiden. 

DETALJERAD BESKRIVNING AV FCREDRAGNA UTFORANDEN 

I fig. 1 och 2 visas schematiskt en anordning for deformation av 
en materialkropp 1. Anordningen innefattar ett stampelorgan 2, 
vilket inrattat att foras mot och trSffa materialkroppen 1 med en 
sadan hastighet att en aterstudsrorelse hos stampelorganet 2 
genereras. Darvid deformeras materialkroppen 1. 

Materialkroppen 1 i fig. 1 ar bildad av ett material i fast form, 
foretradesvis en solid metall. I fig. 2 ar materialkroppen 1 bildad 
av ett pulver som foretradesvis redan ar latt kompakterat, anting- 
en medelst ett latt slag av stampelorganet eller nagot annat 
liknande organ. Anordningen ar inrattad att medelst ett kraftfullt 
slag av stampelorganet astadkomma en omedelbar och relativt 
stor deformation av materialkroppen 1. 

Stampelorganet 2 ar sa anordnat att det under paverkan av den 
gravitationskraft som verkar pa detta accelereras mot material- 
kroppen 1. Stampelorganets 2 massa m ar foretradesvis vasent- 
ligt storre an materialkroppens 1 massa. Darigenom kan behovet 
av en hog anslagshastighet hos stampelorganet 2 reduceras 
nagot. Stampelorganet 2 tillats traffa materialkroppen 1 med en 
sadan hastighet att en lokal adiabatisk koalescens och en dar- 
med associerad deformation i materialkroppen 1 erhalls. Hastig- 
heten ar dessutom sadan att en aterstuds av stampelorganet 2 
genereras. Den deformation av materialkroppen 1 som darvid 
astadkoms ar plastisk och fSljaktligen permanent. Da stampel- 
organet 2 aterstudsar genereras kraftiga vagor eller vibrationer i 
materialkroppen 1 i stampelorganets 2 slagriktning. Vagorna 
forstarks inledningsvis da stampelorganet 2 inte ar i omedelbar 
kontakt med materialkroppen 1 . Denna vag eller dessa vagor har 
en hog kinetisk energi och kommer att aktivera glidplan i mate- 
rialkroppen som ej varit aktiverade under den foregaende stoten. 
Under den period, da dessa glidplan ar aktiverade, kommer 



materialkroppen 1 att vara relativt sett enklare att deformera med 
en given impuls eller energi hos en nastfoljande stot. Anord- 
ningen ar darfor sa anordnad att en tillracklig kraft verkar pa 
stampelorganet 2 i riktning mot materialkroppen 1 for att en 
ytterligare stot, med en impuls som overstiger ett minimumvarde, 
genereras mot materialkroppen 1 inom namnda period. Perioden 
ar emellertid mycket kort, i storleksordningen ett fatal millise- 
kunder. Om stampelorganets 2 massa ar mycket stor skulle det i 
och f6r sig vara mojligt att astadkomma namnda ytterligare stot 
inom denna period genom att enbart lata gravitationskraften 
verka pa stampelorganet 2 och dampa aterstudsen och accele- 
rera stampelorganet mot materialkroppen 1. 

Enligt det visade, foredragna utfSrandet av anordningen, inne- 
fattar den senare .emellertid ett medel 3 for att applicera en kraft 
Fi pa stampeliorg%F)ie.te2,^vilken''kraft vepkarvj riktning mot materi- 
alkroppen 1 oeh^motverkar ater«studsen . Detta medel 3 kan inne- 
fatta en kraftcylinderi t ex«ea hyd'r»auleylinder, Dern har inte enbart 
till uppgift att -motverka stampelorganets 2 aterstudsrorelse, utan 
aven att a eceler-e na^stam pelorganet 2 mot materialkroppen 1 och 
darigenom bidra-till- den impuls, med vilken stampelorganet 2 
traffar materialkroppen 1 vid den pafoljande stoten. Foretrades- 
vis ar kraften F 1f stampelorganets 2 forflyttningsbana och rorel- 
seriktning mot materialkroppen 1 samt stampelorganets 2 massa 
m, anpassade sa att en ytterligare stot, foretradesvis flera ytter- 
ligare stotar, vilka var och en bidrar till att forlanga namnda 
period och stegvis ytterligare plastiskt deformera materialkrop- 
pen 1 , genereras. 

Fig. 3 visar schematiskt den axiella forskjutningen av stampel- 
organet 2 med tiden fran det ogonblick da stampelorganet 2 traf- 
far materialkroppen 1 och borjar deformera denna till den tid- 
punkt, da vagen eller vagorna i materialkroppen 1 avklingat och 
ytterligare eventuella aterstudsar och stotar fran stampelorganet 
inte langre genererar nagon vasentlig ytterligare deformation av 
materialkroppen 1. Diagrammet ar bildat utifran ett forsok, vid 
vilket ett stampelorgan 2 med en massa av 105 kg anvandes for 
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att deformera en cylinder med hojden 20 mm och diametern 12 
mm, gjord av mjukglodgat lagerstal. Medelst en hydraulkolv ap- 
plicerades dessutom 50 kN pa stampelorganet 2 i riktning mot 
materialkroppen 1, d v s stalcylindem. 

5 Den hastighet, med vilken stampelorganet 2 tillats traffa mate- 
rialkroppen 1 varierades vid olika forsok. Vid det forsok som ge- 
nererade ett diagram, som approximativt motsvaras av diagram- 
met i fig. 3, uppmattes hastigheter i axiell riktning hos stampel- 
organet 2 och erholls genom en berakningsmodell en schematisk 

10 bild over en typisk hastighet hos materialkroppen 1 i axiell rikt- 
ning, vilka hastigheter ar approximativt askadliggjorda i fig. 4. 
Linjen a markerar hastigheten hos stampelorganet och linje b 
markerar hastigheten hos materialkroppen. Det syns tydligt hur 
en vag, d v s en fram- och atergaende rorelse, genereras i mate- 

15 rialkroppen 1 sa snart stampelorganets 2 aterstudsrorelse pa- 
borjats. Detta sker vid det askadliggjorda forsoket efter approxi- 
mativt 3 ms. En millisekund senare, d v s efter 4 ms, utfor 
anordningen nasta stot. 

I stotogonblicket, da stampelorganet 2 och materialkroppen 1 ar 
20 kontakt med varandra och materialkroppen 1 deformeras under 
inverkan av stampelorganets 2 imputs, avtar amplituden hos va- 
gen i materialkroppen 1 nagot, for att sedan ater tillta i storlek da 
stampelorganet 2 ater studsar tillbaka och helt eller delvis for- 
lorar kontakten med materialkroppen 1 under ett kort ogonbiick. 
25 Perioden mellan tva pa varandra foljande stotar ar av storleks- 
ordningen 1 ms. Efter en viss tid, har i storleksordningen 5 ms, 
har vagen i materialkroppen 1 emellertid avklingat sa mycket att 
den ej langre bidrar till att aktivera ytterligare glidplan. Ytterligare 
stotar fran stampelorganet 2 kommer darvid inte att i nagon an- 
30 markningsvard utstrackning bidra till nagon ytterligare plastisk 
deformation av materialkroppen 1, sa lange som ej nagra radi- 
kala atgarder vidtas, t ex en markant hojning av den kraft, med 
vilken stampelorganet 2 paverkas. Da detta stadium uppnatts kan 
stampelorganet lampligtvis aterforas till ett lage, utifran vilket en 
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ny, motsvarande serie av stotar mot en ytterligare materialkropp 
1 eller samma materialkropp 1 utfors. 

Det bor namnas att en fram- och atergaende vag kan upptrada i 
m a t e r i al kFo p p enH a v e n u n d et d e" h i n1^»aih#e»*p l^t'i'g'k^d etr©Tm a - 
5 tionen av denna, d v s innan citerstudsrorelsen hos stampelorga- 
net 2 genererats. men att denna vag har en vasentligt l£gre am- 
plitud an da aterstudsrorelsen genererats. Av tydlighetsskal ar 
inte nagon fram- och atergaende vag hos materialkroppen 1 vid 
den inledande deformationen darav visad i fig. 4. 

10 Anordningen enligt uppfinningen ar faretrSdesvis en slagmaskin 
av en typ liknande den som beskrivits i sokandens tidigare pa- 
tentansdkan WO 97/00751. En sadan slagmaskin utnyttjar fore- 
tradesvis hydraulik for att generera de slag eller stotar som 
astadkoms medelst ett stampelorgan 2 mot en materialkropp 1. 

15 Anordningen ar fOretrSdesvis anordnad sa att den kan utfora 
flera pa varandra foljande stotserier av det uppfinningsenliga sla- 
get med mycket kort inbordes tidsmellanrum mellan de respektive 
serierna. 

Uppfinningen foreslar ett mycket effektivt och tillforlitligt satt, pa 
20 vilket materialkroppar, saval fasta som mer lost sammansatta av 
enskilda partiklar, kan deformeras och/eller kompakteras. Den 
energi som ett stampel- eller slagorgan uppvisar da det traffar 
den materialkropp som skall deformeras utnyttjas pa basta m6j- 
liga satt i syfte att generera en sa stor deformation som mojligt i 
25 materialkroppen. Dessutom kan forekomsten av icke onskade 
strukturer i den deformerade materialkroppen, vilka uppkommer 
vid stora temperaturvariationer hos denna, reduceras i jamforelse 
med da enskilda slag eller slagserier enligt tidigare teknik utnytt- 
jas for att genom adiabatisk koalescens i materialkroppen astad- 
30 komma en deformation av denna. 

Naturligtvis kommer ett flertal alternativa utforanden, vilka ligger 
inom ramen for uppfinningen, att vara uppenbara for en fackman 
inom omradet. Uppfinningstanken skall tolkas i sin vidaste me- 
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ning och sasom den ar definierad i de bifogade patentkraven 
med stod av beskrivningen och de bifogade ritningarna. 
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Patentkrav 

1. Forfarande for deformation av en materialkropp (1), vid vilket 
ett stampelorgan (2) med en massa m fors mot och traffar ma- 

5 teriaikfoppen -(1 ) med-en sa#a^hasti^ 

studsrorelse hos stampelorganet (2) genereras, under det att en 
permanent deformation av kroppen genereras, kannetecknat av 
att aterstudsrSrelsen motverkas, varigenom atminstone en ytterli- 
gare stot av stampelorganet (2) mot materialkroppen (1) genere- 
10 ras inom en period, under vilken kinetisk energi i materialkroppen 
(1) genererar en ytterligare deformation i denna. 

2. Fdrfarande enligt krav 1, kannetecknat av att under den peri- 
od, inom vilken kinetisk energi i materialkroppen (1) genererar 

15 den ytterligare deformationen i denna, en fram- och atergaende 
vag upptrSder igenom atminstone en del av kroppen, vilken vag- 
rorelse har den kinetiska energi som genererar den ytterligare 
deformationen. 

20 3. Forfarande enligt krav 1 eller 2, kannetecknat av att ater- 
studsrorelsen motverkas genom att en kraft F tillats verka pa 
stampelorganet (2) i riktning mot materialkroppen (1). 

4. Forfarande enligt krav 3, kannetecknat av att den riktning i 
25 vilken stampelorganet (2) traffar materialkroppen (1) ar sadan att 

kraften F innefattar atminstone en del av den gravitationskraft 
(m g) som verkar pa stampelorganet (2). 

5. Forfarande enligt krav 3 eller 4, kannetecknat av att kraften 
30 F innefattar en kraft som appliceras pa stampelorganet (2) i 

riktning mot materialkroppen (1). 
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6. Forfarande enligt nagot av kraven 1-5, kannetecknat av att 
en serie stotar appliceras med hjalp av stampelorganet (2) mot 
materialkroppen (1) inom namnda period. 
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7. Forfarande enligt krav 6, kannetecknat av att serien av stotar 
astadkoms genom att en motsvarande serie av aterstudsar av 
stampelorganet (2) motverkas. 

5 8. Forfarande enligt krav 6 eller 7, kannetecknat av att den im- 
puls, med vilken stampelorganet (2) traffar materialkroppen (1) 
sjunker for varje stot inom namnda serie. 

9. Forfarande enligt nagot av kraven 6-8, kannetecknat av att 
10 efter en forsta serie av stotar atminstone en ytterligare serie av 

stotar appliceras mot materialkroppen (1). 

10. Forfarande enligt nagot av kraven 1-9, kannetecknat av att 
stampelorganet (2) bringas att accelerera mot materialkroppen 

15 (1 ) under inverkan av gravitationskraften. 

11. Forfarande enligt nagot av kraven 1-10, kannetecknat av att 
materialkroppen (1) ar en solid kropp som innefattar ett metall- 
material. 
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12. Forfarande enligt nagot av kraven 1-11, kannetecknat av att 
namnda deformation innefattar en omformning av kroppen. 



13. Forfarande enligt krav 11 eller 12, kannetecknat av att den 
25 ytterligare deformationen innefattar en successiv aktivering av 
glidplan i materialkroppen (1). 



14. Forfarande enligt nagot av kraven 1-9, kannetecknat av att 
materialkroppen (1) innefattar ett pulver, anordnat i en form, 

'15. Forfarande enligt krav 14, kannetecknat av att den plastiska 
deformationen av pulverkroppen innefattar en kompaktering 
darav. 
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16. Forfarande enligt krav 14 eller 15, kannetecknat av att en 
fram- och atergaende vag upptrader i kroppen under namnda pe- 
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riod, vilken har en kinetisk energi som genererar en inbordes for- 
skjutning av pulverkorn, sadan att en kompaktering uppnas. 

17~ Aftocdning .for. deformation av en materialkropp (1), inne- 

5 fattande ett stampelorgan (2) l^lai att 

materialkropp (1) med en sadan hastighet att en aterstudsrorelse 
hos stampelorganet (2) genereras, under det att en permanent 
deformation av materialkroppen (1) genereras, Kannetecknad av 
att den innefattar medel (3) for att motverka aterstudsen och for 

10 att generera atminstone en ytterligare stot av stampelorganet (2) 
mot materialkroppen (1) inom en period, under vilken k.net.sk 
energi i materialkroppen (1) genererar en ytterligare deformation 
i denna. 

15 18. Anordning enligt krav 17, kannetecknao^ay att under den 
period, inom vilken kinetis«k~ene*gk i materialkr-oppen (1) genere- 
rar en ytterligaFe deformation^avf denna, en f ram- ooh atergaende 
vag upptrader igenonn.-atmins^n^n. del , av ma*e^lkroppen (1 ). 
vilken vagrorelse har den kimetiska energi som successivt gene- 

20 rerar den ytterligare- deformat'ionen., 

19 Anordning enligt krav 17 eller 18, kannetenknad av att stam- 
pelorganets (2) rorelsevag mot materialkroppen (1) ar sadan att 
kroppen accelereras under inverkan av den gravitationskraft som 

25 verkar pa denna och aterstudsen motverkas av gravitat.onskraf- 
ten (nrg). 

20 Anordning enligt nagot av kraven 17-19, kannetepknad av att 
den innefattar medel (3) for att applicera en kraft F 1 pa stampel- 

30 organet (2), vilken kraft verkar i riktning mot materialkroppen (1) 
och motverkar aterstudsen. 

21 Anordning enligt nagot av kraven 17-20, KSnnetecknad av att 
den ar anordnad att utfora en serie st6tar medelst stampel- 

35 organet (2) mot materialkroppen (1) inom namnda period. 
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22. Anordning enligt krav 21, kannetecknat av att den impuls, 
med vilken stampelorganet (2) traffar materialkroppen (1), 
sjunker for varje stot inom namnda serie. 
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Sammandrag 

Ett forfarande och en anordning for deformation av material- 
kropp. 

5 

Anordningen innefattar ett stampelorgan (2) inrattat att foras mot 
och traffa en materialkropp (1) med en sadan hastighet att en 
aterstudsrorelse hos stampelorganet (2) genereras under det att 
( en permanent deformation av materialkroppen (1) genereras. 

10 Anordningen innefattar medel (3) for att motverka aterstudsen 
9 och for att generera atminstone en ytterligare stot av stampel- 

organet (2) mot materialkroppen (1) inom en period, under vilken 
kinetisk energi i materialkroppen (1) genererar en ytterligare 
deformation i denna. 

15 

(Fig. 1) 



1/2 




2/2 



on 
a 



:0 

X 
C3 




FIG3 



"™i r- 



v(m/s) 




Hms) 



FIG U 



12 3456789 Hms) 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 



□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHffilT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




FADED TEXT OR DRAWING 



BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 



